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Beschreibung 

Verfahren und Datennet zwerk zur automatischen Konf iguration 
einer Parametrieroberf lache von Werkzeugmaschinen oder Pro- 
5 duktionsmaschinen 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur automati- 
schen Konf iguration einer Parametrieroberf lache fur mindes- 
tens eine Regelung und/oder mindestens eine Steuerung von 

10 Werkzeugmaschinen oder Produktionsmaschinen, sowie auf ein 
Datennet zwerk, zur Verbindung von Maschinenkomponenten bei 

^ Werkzeug- oder Produktionsmaschinen. 

Werkzeug- und/oder Produktionsmaschinen, wobei unter Produk- 
15 tionsmaschinen auch Roboter zu verstehen sind, werden vom 

Hersteller haufig in unterschiedlichen Varianten angeboten, 
die aus einer Grundkonf iguration und optionalen Zusatzkompo- 
nenten oder Funktion bestehen. Diese Optionen werden teilwei- 
se auch erst nach Auslieferung an den Endkunden nachgeriistet . 
20 Nach der mechanischen und elektrischen Installation solcher 
optionaler Komponenten sind in der Regel Proj ektierungs- und 
Inbetriebsetzungsarbeiten an der Regelung und/oder Steuerung 
der Maschine vorzunehmen. 

1^5 Eine weitere Problemstellung sind Produktionsmaschinen, auf 
denen unterschiedliche Produkte hergestellt werden sollen o- 
der mit verschiedenen Rezepturen gearbeitet werden soil. Dort 
werden haufig verschiedene Maschinenteile in unterschiedli- 
chen Konf igurationen verkettet oder zu einer Grundmaschine 

30 optionale Maschinenteile hinzugefugt. 

Bisher waren einzelne Maschinenkomponenten immer fest mitein- 
ander verkoppelt. Die einzelnen Maschinenkomponenten, wie 
z . B . Geber oder Motoren, Ein- /Ausgabebaugruppen sowie Leis- 
35 tungssteller waren nicht uber Datenleitungen miteinander ver- 
bunden, die den Austausch von Parametern, welche die jeweili- 
ge Maschinenkomponente beschreiben, erlaubt hatten. Infolge 
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war es bisher einer Regelung oder einer Steuerung der Maschi- 
ne nicht moglich, die angeschlossene Maschinenkonf iguration 
bzw. die angeschlossenen Maschinenkomponenten selbstandig zu 
erkennen. Deshalb wurden in den Maschinen bislang nur stati- 
5 sche Parametrieroberf lachen zur Parametrierung der Maschinen- 
komponenten insbesondere der Regelung und Steuerung verwen- 
det. Infolge musste praktisch fur jede vom Anwender gewunsch- 
te Maschinenoption bzw. Maschinenkonf iguration vom Hersteller 
eine passende Parametrieroberf lache zur Parametrierung der 
10 Maschinenkomponenten vorab manuell konfiguriert werden. 

I Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
^ zur automatischen Konf iguration einer Parametrieroberf lache 
fur Regelung und/oder Steuerung von Wer kzeugmaschinen oder 

15 Produktionsmaschinen anzugeben, bei der eine individuell auf 
die momentane Maschinentopologie zugeschnittene Parametrier- 
oberflache generiert wird, sowie ein hierfur geeignetes Da- 
tennetzwerk zur Verbindung von Maschinenkomponenten der Ma- 
schinen zu schaffen. 

20 

Die Aufgabe wird fiir das erf indungsgemalie Verfahren dadurch 
gelost, dass bei Inbetriebnahme der Maschine iiber ein Daten- 
netzw5rk, welches Maschinenkomponenten untereinander verbin- 
det, eine automatische Identif izierung der momentan ange- 

|j5 schlossenen Komponenten sowie eine automatische Identifizie- 
rung der Struktur des Date.nnetzwerks durchgefuhrt wird und 
solchermaiien eine aktuelle Ist-Maschinentopologie erkannt 
wird, dass diese mit hinterlegten Soll-Maschinentopologien 
verglichen wird und falls keine Ubereinstimmung mit einer der 

30 hinterlegten Sollmaschinentopologien festgestellt wird, an- 
hand der ermittelten Ist-Maschinentopologie eine auf diese 
zugeschnittene Parametrieroberf lache generiert wird, bei der 
lediglich die Parameter und/oder Funktionen der erkannten Ma- 
schinenkomponenten zur Parametrierung der Regelung und/oder 

3 5 Steuerung der Maschine dem Bediener angezeigt werden. 
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Fiir ein Datennet zwerk zur Verbindung von Maschinenkomponenten 
bei Werkzeug- oder Produkt ionsmaschinen wird die oben genann- 
te Aufgabe erf indungsgemaft dadurch gelost^ dass die Maschi- 
nenkomponenten uber einheitliche Datenschnittstellen zum Aus- 
5 tausch von Daten verbindbar sind, wobei die Datenschnittstel- 
len als physikalische Punkt zu Punkt-Verbindungen ausfuhrbar 
sind, wobei die Maschinenkomponenten jeweils eine eigene In- 
telligenz, insbesondere einen Controller und eine eigene ID- 
Nummer, besitzen. 

10 

Eine erste vorteilhafte Ausbildung des erf indungsgemafien Ver- 
^ fahrens ist dadurch gekennzeichnet , dass nach erfolgter auto- 
^ matischer Erkennung der Ist-Maschinentopologie und Vergleich 

mit hinterlegten Soll-Maschinentopologien eine Bestatigung 
15 der erkannten Ist-Maschinentopologie durch den Bediener er- 

folgt, bevor das erf indungsgemaBe Verfahren fortgesetzt wird. 

Eine eventuell falsch erkannte Ist-Maschinentopologie kann 

hierdurch schon sehr fruhzeitig vom Anwender erkannt werden. 

20 Eine weitere vorteilhafte Ausbildung des erf indungsgemalien 

Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet , dass die automatische 
Identif izierung der momentan angeschlossenen Maschinenkompo- 
nenten mittels einer ID-Nummer, welche jede angeschlossene 
Maschinenkomponente kennzeichnet , durchgefiihrt wird. Hier- 

^5 durch ist eine sehr sichere und eindeutige Identif izierung 
der angeschlossenen Maschinenkomponente gewahrleistet . 

In diesem Zusammenhang erweist es sich als vorteilhaft, dass 
die ID-Nummer die Daten der jeweiligen Maschinenkomponente, 

30 insbesondere die Seriennummer und/oder Bestellnummer und/oder 
Sof twarestand und/oder Ausf iihrungstyp und/oder Herstellerbe- 
zeichnung und/oder Hersteller und/oder Leistungsdaten, bein- 
haltet. Eine moglichst umfassende Beschreibung der Maschinen- 
komponente, mittels einer entsprechenden ID-Nummer, erlaubt 

35 eine eindeutige und zuverlassige Identif izierung der Maschi- 
nenkomponente - 
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Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung der Erfindung ist da- 
durch gekennzeichnet , dass die einheitlichen Datenschnitt - 
stellen physikalisch als Ethernet-, Firewire- oder USB- 
Schnittstellen realisierbar sind. Mit Hilfe der genannten Da 
5 tenschnittstellen ist ein besonders einfacher Aufbau des Da- 
tennetzwerks moglich . 

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung der Erfindung ist da- 
durch gekennzeichnet , dass die ID-Nummer, die Seriennummer 

10 und/oder Bestellnummer und/oder Sof twarestand und/oder Aus- 
fuhrungstyp und/oder Herstellerbezeichnung und/oder Herstel- 
ler und/oder Leistungsdaten beinhaltet. Eine moglichst umfas 
^ ^ sende Beschreibung der Maschinenkomponente, mittels einer 

entsprechenden ID-Nummer, erlaubt eine eindeutige und zuver- 

15 lassige Identif izierung der Maschinenkomponente. 

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung der Erfindung ist da- 
durch gekennzeichnet , dass als Maschinenkomponenten, mindes- 
tens ein Leistungssteller und/oder mindestens ein Motor 
20 und/oder mindestens ein Sensor und/oder mindestens ein Geber 
und/oder mindestens eine Ein-/Ausgabebaugruppe und/oder min- 
destens eine Regelung und/oder mindestens eine Steuerung vbr 
gesehen sind. Leistungssteller, Motoren, Sensoren, Geber und 

/ Ein-/Ausgabebaugruppen stellen gangige Maschinenkomponenten 

't|p5 dar. 

Ein Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung 
da'rgestellt und wird im folgenden naher erlautert. Dabei zei 
gen: 

30 

FIG 1 ein Blockschaltbild einer Maschine inklusive Daten- 
netzwerk 

FIG 2 ein Ablauf diagramm des erf indungsgemalien Verfahrens. 

35 In dem Blockschaltbild gemali FIG 1 wird im wesentlichen eine 
Maschine dargestellt, welche aus einer Grundmaschine 1 und 
einem optionalen Maschinenteil 2 besteht. In dem Ausfuhrungs 
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beispiel wird z.B. zur Fertigung eines Produktes A die Ma- 
schine nur in ihrer Form als Grundmaschine 1 benotigt, wah- 
rend z.B. zur Fertigung eines zweiten Produktes B zusatzlich 
ein optionaler Maschinenanteil 2 zur Grundmaschine 1 dazuge- 
schalten werden muss. In dem Ausf uhrungsbeispiel besteht die 
Grundmaschine 1 aus den Maschinenkomponenten Regelung S, 
Leistungssteller 6a, Motor 7a und einem Geber 8a- Der optio- 
nale Maschinenanteil 2 setzt sich beispielhaft aus einem 
Leistungssteller 6b, einen Motor 7b, einem Geber 8b, sowie 
einer Ein-/Ausgabebaugruppe 9 zusammen. Die einzelnen Maschi- 
nenkomponenten sind iiber ein Datennetzwerk, welches im we- 
sentlichen aus dem physikalischen Punkt-zu-Punkt-Verbindungen 
10a, 10b, 10c, lOd, lOe, lOf und lOg besteht, miteinander 
verbunden. Im dem Ausf uhrungsbeispiel sind die Schnittstellen 
der einzelnen Maschinenkomponenten physikalisch als Ethernet - 
Schnittstellen realisiert. Es sind aber auch alternativ als 
physikalische Schnittstellen Firewire- oder USB-Schnitt- 
stellen (Universal Serial Bus Schnittstellen) denkbar. 

Jede in den Ausf uhrungsbeispielen dargestellte Maschinenkom- 
ponente verfugt uber eine eigene Intelligenz 15a, 15b, 15c, 
15d, 15e, 15f , 15g und 15h, beispielsweise in Form eines 
Controllers. Weiterhin besitzt jede Maschinenkomponente zur 
eindeutigen Identif ikation eine eigene ID-Nummer 11a, lib, 
11c, lid, lie, llff llg sowie llh. Eine ubergeordnete Automa- 
tisierungsebene 3, welche nicht zur Maschine gehort ist uber 
einen Feldbus 4 mit der Grundmaschine 1 bzw. der Regelung 5 
verbunden . 

Die Regelung 5 besitzt ein Speichermedium 12, welches vor- 

zugsweise als nicht fliichtiges Speichermedium 12 realisiert 
ist. Im Speichermedium 12 ist im Ausf uhrungsbeispiel eine 
erste Soil -Maschinentopologie 13a, eine zweite Soll-Ma- 
schinentopologie 13b, eine erste Parametrieroberf lachendatei 
14a und eine zweite Parametrieroberf lachendatei 14b hinter- 
legt . 
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Jede Soll-Maschinentopologie ist eine Parametrieroberf lachen- 
datei zugeordnet, was jeweils durch eine gestrichelt gezeich- 
nete Verbindung in FIG 1 angedeutet ist. Jede Parametrier- 
oberf lachendatei enthalt die auf die jeweilige Soll-Maschi- 
5 nentopologie zugehorigen Parameter zur Konf iguration der Pa- 
rametrieroberf lache . Als Beispiel fiir einen einzelnen Parame- 
ter innerhalb einer solchen Parametrieroberf lachendatei ware 
z.B. ein Verstarkungsf aktor eines Antriebsregelkreises zu 
nennen . 

10 

In dem Ausf iihrungsbeispiel ist der Grundmaschine 1 eine erste 
Soll-Maschinentopologie 13a und eine erste Parametrierober- 
^ ^ f lachendatei 14a zugeordnet. Besteht die Maschine aus der 

Grundmaschine 1 und dem optionalen Maschinenanteil 2, d.h., 

15 ist der optionale Maschinenanteil 2 angeschlossen, so ist der 
Maschine die zweite Soll-Maschinentopologie 13b und eine 
zweite Parametrieroberf lachendatei 14b zugeordnet. Die ein- 
zelnen Soll-Maschinentopologien bzw. zugehorigen Parametrier- 
oberf lachendateien werden vom Hersteller oder vom entspre- 

2 0 chenden Fachpersonal bei der Inbetriebnahme der Maschine mit 
dem erf indungsgemalien Verfahren erstellt und im Speichermedi- 
um 12 hinterlegt . 

Selbstverstandlich kann anstatt oder zusatzlich zur Regelung 
5 auch eine Steuerung mit einem entsprechenden Speichermedium 
und den entsprechenden Soll-Maschinentopologien bzw. Paramet- 
rieroberf lachendateien Oder mehrere solcher Regelungen 
und/oder Steuerungen in der Maschine vorhanden sein. Weiter- 
hin kann die Maschine auch aus wesentlich mehr optionalen Ma- 
30 schinenteilen bzw. Maschinenkomponenten bestehen. Auch konnen 
gegebenenf alls noch andere Arten von Maschinenkomponenten 
vorhanden sein. 

In FIG 2 ist ein Ausf iihrungsbeispiel des erf indungsgemafien 
35 Verfahrens als Ablauf diagramm dargestellt. 
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Zu Beginn der automatischen Konf iguration der im Ausfiihrungs- 
beispiel angegebenen Regelung 5 wird innerhalb des Funktions- 
blocks 16, beim Hochlaufen der Maschine uber das Datennetz- 
werk eine automat ische Identif izierung der momentan ange- 
5 schlossenen Maschinenkomponenten, sowie eine automatische 

Identif izierung der Struktur des Datennet zwerks , d.h. es wird 
ermittelt wie im Datennetzwerk die Maschinenkomponenten un- 
tereinander verbunden sind, durchgefuhrt und solchermalSen ei- 
ne aktuelle Ist-Maschinentopologie 20 erkannt . Die erkannte 

10 Ist-Maschinentopologie 20 beinhaltet somit sowohl Informatio- 
nen uber die Struktur des Datennet zwerks als auch eine Iden- 
tif izierung der angeschlossenen Maschinenkomponenten. Die 
^ Identif izierung der Maschinenkomponenten kann dabei Daten wie 

z.B, die Seriennummer und/oder Bestellnummer und/oder Soft- 

15 warestand und/oder Ausf iihrungstyp und/oder Herstellerbezeich- 
nung und/oder Hersteller und/oder Leistungsdaten beinhalten. 
In einer vorteilhaften Ausf uhrungsf orm sind diese Daten in 
Form einer ID-Nummer zusammengef asst , wobei unter Umstanden, 
falls nicht alle fur das erf indungsgemafie Verfahren benotig- 

2 0 ten Daten der Maschinenkomponenten in der ID-Nummer selbst 

integiert sind, die betreffenden Maschinendaten uber das Da- 
tennetzwerk von der Regelung und/oder Steuerung, nachgeladen 
werden mussen. 

ifl|5 Nach Ablauf der Topologieerkennung 16 wird innerhalb eines 

Entscheidungsblocks 17 ein Vergleich der aktuell ermittelten 
Ist-Maschinentopologie mit schon vorher abgespeicherten Soll- 
Maschinentopologien durchgefuhrt. Die entsprechenden Soll- 
Maschinentopologien, sowie die zugehorigen Parametrierober- 

30 f lachendaten, wurden entweder schon vom Hersteller hinterlegt 
Oder sind innerhalb fruhere Inbetriebnahmen der Maschine 
durch das erf indungsgemafie Verfahren bereits angelegt worden. 
Ergibt der Vergleich, dass zu der aktuell erkannten Ist-Ma- 
schinentopologie bereits eine ident ische Soli -Maschinentopo- 

35 logie existiert, werden die Funktionsblocke 18 und 19 uber- 
sprungen und dem Anwender anhand der zur Soli -Maschinentopo- 
logie zugehorigen Parametrieroberf lachendatei eine zu der 
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entsprechenden Soll-Maschinentopologie zugehorige Paramet- 
rieroberf lache zur Verfugung gestellt. 

In dem Ausf uhrungsbeispiel gemaft FIG 1 wurde z.B. unter der 
Vorraussetzung, dass die Maschine als Grundmaschine 1 ohne 
optionalen Maschineanteil 2 konfiguriert ist und infolge ei- 
ner zu einem friihren Zeitpunkt durchgef uhrte Inbetriebnahme 
der Maschine mit der selben Konf iguration, bereits eine zuge- 
horige erste Soll-Maschinentopologie 13a und zugehorige erste 
Parametrieroberf lachendatei 13b existiert, keine neue Para- 
metrieroberf lache mehr generiert werden, sondern dem Bedie- 
ner, eine Parametrieroberf lache anhand bzw. entsprechend der 
schon existierenden ersten Parametrieroberf lachendatei 13a zu 
Verfugung gestellt werden. 

Falls innerhalb des Entscheidungsblock 17 festgestellt wird, 
dass die erkannte Ist -Maschinentopologie mit keinen der abge- 
speicherten Soll-Maschinentopologien ubereinstimmt wird zum 
Entscheidungsblock 18 verzweigt. 

Im Entscheidungsblock 18 wird die automatisch erkannte Ist- 
Maschinentopologie nach Uberprufung bzw. Bestatigung durch 
den Anwender fur das weitere Verfahren ubernommen. Falls die 
Uberprufung ergibt, dass die automatisch erkannte Ist-Ma- 
schinentopologie fehlerhaft ist, dann kann entweder das er- 
f indungsgemaJie Verfahren, wie in FIG 2 gezeichnet, nach einer 
Uberprufung der Maschine wiederholt werden oder es konnen 
einzelne Parameter per Hand korrigiert werden. Entscheidungs- 
block 18 ist hierbei lediglich, im Rahmen einer vorteilhaf ten 
Ausf uhrungsf orm, optional zu sehen. Gegebenenf alls kann der 
Entscheidungsblock 18 auch entfallen und gleich von dem Ent- 
scheidungsblock 17 zum Funktionsblock 19 gesprungen werden 
Oder es kann der Entscheidungsblock 18 vor dem Funktionsblock 
17 ausgefuhrt werden. 

.Im_Funktionsblpck _1_9 erfolgt die Generierung der Parametrier- 
oberf lache. Anhand der ermittelten Ist-Maschinentopologie 
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wird eine auf diese zugeschnittene Parametrieroberf lache ge- 
neriert, bei der lediglich die Parameter und Funktionen der 
erkannten Maschinenkomponenten zur Parametrierung der Rege- 
lung und/oder Steuerung der Maschine dem Bediener angezeigt 
5 warden. Wenn z.B. ein neuer Antrieb bestehend aus einem Leis- 
tungsstellermotor und Drehzahlgeber erkannt wird, so werden 
z.B. die zugehorigen Sof twarepakete in der Regelung aktiviert 
und deren Einstellparameter generiert und gegebenenf alls auch 
herstellerseitig voreingestellt . Am Ende der automat ischen 

10 Konf iguration der Parametrieroberf lache stehen dann dem An- 
wender alle Parameter und Funktionen zur Verfiigung, die er 
fur die momentane Maschinenkonf iguration bzw. die momentane 
^ Ist-Maschinentopologie benotigt. Nach erfolgter Parametrie- 

rung bzw. Bestatigung der gegebenenf alls voreingestellten Pa- 

15 rameter wird die 1st -Maschinenkonf iguration als Soil -Maschi- 
nenkonf iguration mit der dazugehorigen Parametrieroberf la- 
chendatei im Speichermedium 12 abgelegt . 

In dem Ausf uhrungsbeispiel gemafi> FIG 1 wurde z.B. unter der 
20 Vorraussetzung, dass die Maschine, als Grundmaschine 1, die 

zusammengeschaltet mit dem optionalen Maschineanteil 2 konfi- 
guriert ist und keine zu dieser Ist-Maschinenkonf iguration 
zugehorige zweite Soll-Maschinentopologie 13b existiert, eine 
^ auf die Ist-Maschinentopologie zugeschnittene Parametrier- 

^5 oberflache vom erf indungsgemafien Verfahren generiert werden 
und die erkannte Ist-Maschinentopologie als zweite Soll- 
Maschinentopologie 13b zusammen mit der zugehorigen zweiten 
Parametrieroberf lachendatei 14b im Speichermedium 12 gespei- 
chert werden. 

30 

In manchen Anwendungsf alien kann es auch vorkommen, dass be- 
stimmte Maschinenkomponenten, wie z.B. ein Motor iiber noch 
keine eigene Intelligenz (Controller) oder keinen Anschluss 
an das ■ Datennet zwer k besitzen. In solchen Fallen lasst sich 
35 in der Regel trotzdem eine Ist-Maschinentopologie bestimmen, 
in dem z.B_. herstellerseitig davon ausgegangen werden kann, 
dass jedem Leistungssteller genau ein bestimmter Motortyp 



5 



10 



15 



20 




200218392 



10 

nachgeschaltet ist, weil z.B. der betreffende Motortyp vom 
Hersteller immer fur den erkannten Leistungssteller verwendet 
wird. Zur Durchfuhrung des Verfahrens ist es also nicht 
zwangsweise notwendig, dass samtliche Maschinenkomponenten 
mit einer eigenen Intelligenz bzw. eigenen ID-Nummer und ei- 
nem Anschluss an das Datennetzwerk ausgestattet sind. 

Die aktuelle Ist-Maschinentopologie, sowie zusatzliche Daten, 
wie z.B. der Zeitpunkt der Aktivierung der Ist-Maschinentopo- 
logie, die Zeitdauer der Benutzung der Ist-Maschinentopologie 
konnen gemali FIG 1 liber einen Feldbus 4 an eine ubergeordnete 
Automatisierungsebene 3 weitergeleitet werden. Sofern die Ma- 
schine und/oder die ubergeordnete Automatisierungsebene 3 mit 
einem entsprechenden nicht in FIG 1 dargestellten Kommunika- 
tionsmittel verbunden ist, z.B. Telefonnetz und/oder Inter- 
net/Intranet, kann die aktuelle Ist-Maschinentopologie z.B. 
vom Maschinenhersteller erfasst und iiberwacht werden. 

Es sei an dieser Stella angemerkt, dass fiir die oben genann- 
ten physikalischen Datenschnittstellen (Ethernet-, Firewire 
Oder USB-Schnittstellen) unter Umstanden nicht die Original- 
protokolle dieser Schnittstellen verwendet werden konnen, da 
bei einigen Maschinen harte Anf orderungen an die Echtzeitfa- 
higkeit der zu ubertragenden Daten gestellt werden. Deshalb 
mussen fur einige Anwendungsf alle, die entsprechenden zu den 
physikalischen Schnittstellen gehorenden Protokolle in Rich- 
tung Echtzeitf ahigkeit modifiziert werden. 

Weiterhin ist es sinnvoll, dass die ID-Nummer zur Identifika- 
tion der Maschinenkomponente diese moglichst umfassend be- 
schreibt. So kann die ID-Nummer beispielsweise Seriennummer , 
Bestellnummer , Sof twarestand, Leistungsdaten und/oder Ausfuh- 
rungstyp bzw. Herstellerbezeichnung und/oder den Hersteller 
beinhalten. 



35 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur automatischen Konf iguration einer Paramet- 
rieroberf lache fur mindestens eine Regelung und/oder mindes- 
tens eine Steuerung von Werkzeugmaschinen oder Produktionsma- 
schinen, dadurch gekennzeichnet, 
dass bei Inbetriebnahme der Maschine tiber ein Datennet zwerk^ 
welches Maschinenkomponenten (5 , 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9) unter- 
einander verbindet, eine automatische Identif izierung der mo- 
mentan angeschlossen Maschinenkomponenten (5 , 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 
8b, 9) sowie eine automatische Identif izierung der Struktur 
des Datennetzwerks durchgefuhrt wird und solchermaJien eine 
aktuelle Ist-Maschinentopologie (2 0) erkannt wird, dass diese 
mit hinterlegten Soli -Maschinentopologien (13a, 13b) vergli- 
chen wird und falls keine Ubereinstimmung mit einer der hin- 
terlegten Soll-Maschinentopologien (13a, 13b) festgestellt 
wird, anhand der ermittelten Ist-Maschinentopologie (20) eine 
auf diese zugeschnittene Parametrieroberf lache generiert 
wird, bei der lediglich die Parameter und/oder Funktionen der 
erkannten Maschinenkomponenten zur Parametrierung der Rege- 
lung und/oder Steuerung der Maschine dem Bediener angezeigt 
we r den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet , dass nach erfolgter automatischer Erken- 
nung der Ist-Maschinentopologie (2 0) und Vergleich mit hin- 
terlegten Soll-Maschinentopologien (13a, 13b), eine Bestati- 
gung der erkannten Ist-Maschinentopologie durch den Bediener 
erfolgt, bevor das erf indungsgemalie Verfahren fortgesetzt 
wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Pa- 
rameter der erkannten Maschinenkomponenten (5 , 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 
8b, 9) automatisch mit Werten vorbelegt werden, welche an- 
_schlieBend_ mit __HiJ__f e ^er Parametrieroberf lache_ vom_ Bediener 
verandert werden konnen. 
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4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die au- 
tomat ische Identif izierung, der momentan angeschlossen Ma- 
schinenkomponenten (5 , 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9) mittels einer ID- 

5 Nummer (11a, lib, 11c, lid, lie, llf , llg, llh) , welche jede ange- 
schlossene Maschinenkomponente ( 5 , 6a , 6b , 7a , 7b , 8a , 8b , 9 ) , kenn- 
zeichnet, durchgefiihrt wird. 

5 . Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
10 zeichnet, dass die ID-Nummer (11a, lib, 11c, lid, lie, 

llf, llg, llh) die Daten der jeweiligen Maschinenkomponente 
^ (5 , 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9) , insbesondere die Seriennummer 

und/oder Bestellnummer und/oder Sof twarestand und/oder Aus- 
ftihrungstyp und/oder Herstellerbezeichnung und/oder Herstel- 
15 ler und/oder Leistungsdaten, beinhaltet. 

6. Datennet zwerk, zur Verbindung von Maschinenkomponenten 
(5 , 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, Bb, 9) , bei Werkzeug- oder Produktionsma- 
schinen, dadurch gekennzeichnet, 

20 dass die Maschinenkomponenten (5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9) uber 

einheitliche Datenschnittstellen zum Austausch von Daten ver- 
bindbar sind, wobei die Datenschnittstellen als physikalische 
Punkt zu Punkt-Verbindungen (10a, 10b, 10c, lOd, lOe, lOf , lOg) , 
ausfiihrbar sind, wobei die Maschinenkomponenten (5, 6a, 6b, 7a, 

1^ 7b, 8a, 8b, 9) jeweils eine eigene Intelligenz (15a, 15b, 15c, 15d, 
15e, 15f , 15g, 15h) , insbesondere einen Controller und eine ei- 
gene ID-Nummer ( 11a , lib, 11c , lid, lie , llf , llg, llh) , besitzen. 

7- Datennet zwerk nach Anspruch 6, dadurch ge- 
30 kennzeichnet, dass die einheitlichen Daten- 
schnittstellen physikalisch als Ethernet-, Firewire- oder 
USB-Schnittstellen realisierbar sind. 

8. Datennet zwerk nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
35 gekennzeichnet, dass die ID-Nummer (11a, lib, 
_ lie , lid, lie , llf , llg, llh) , die Seriennummer und/oder Bestell- 
nummer und/oder Sof twarestand und/oder Ausf uhrungstyp 
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und/oder Herstellerbezeichnung und/oder Hersteller und/oder 
Leistungsdaten beinhaltet. 

9. Datennetzwerk nach Anspruch 6, 1 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet , dass als Maschinenkomponenten 
(5, 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9) , mindestens ein Leistungssteller (6a) 
und/oder mindestens ein Motor (7a) und/oder mindestens ein 
Sensor und/oder mindestens ein Geber (8a) und/oder mindestens 
eine Ein-/Ausgabebaugruppe (9) und/oder mindestens eine Rege- 
lung (5) und/oder mindestens eine Steuerung vorgesehen sind. 
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Zusammenf assung 

Verfahren und Datennet zwerk zur automat ischen Konf iguration 
einer Parametrieroberf lache von Werkzeugmaschinen oder Pro- 
5 duktionsmaschinen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Datennetzwerk zur 
automatischen Konf iguration einer Parametrieroberf lache fiir 
mindestens eine Regelung (5) und/oder mindestens eine Steue- 

10 rung von Werkzeugmaschinen oder Produktionsmaschinen, wobei 
bei der Inbetriebnahme der Maschine iiber ein Datennetzwerk 

^ eine Ist-Maschinentopologie (20) bestimmt wird und diese mit 
hinterlegten Soll-Maschinentopologien (13a, 13b) verglichen 
wird und falls keine Ubereinstimmung mit einer der hinterleg- 

15 ten Soll-Maschinentopologien (13a, 13b) festgestellt wird an- 
hand der ermittelten Ist-Maschinentopologie (20) eine auf 
diese zugeschnittene Parametrieroberf lache generiert wird/ 
bei der lediglich die Parameter und/oder Funktionen der er- 
kannten Maschinenkomponenten (5 , 6a, 6b, 7a, 7b, 8a, 8b, 9) zur Pa- 

2 0 rametrierung der Regelung und/oder Steuerung der Maschine dem 
Bediener angezeigt warden. Die Erfindung ermoglicht auf ein- 
fache Weise die Generierung einer auf die aktuelle Maschinen- 
konf iguration zugeschnittene Parametrieroberf lache . 
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FIG 2 
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